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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Tiefgezogenes oder formgestanztes Blechstrukturteil mit partieller Doppelblechstruktur sowie 
Herstellverfahren hierfur 

(57) Beispietsweise ein Blechstrukturteil einer Fahrzeugkaros- 
serie besitzt lediglich partiell eine Doppelblechstruktur mit 
einem Grundblech und einem stellenweise mit diesem 
verbundenen Verstarkungsblech. Grundblech und Verstar- 
kungsblech(e) warden gemeinsam tiefgezogen oder formge- 
stanzt. Vor dem Umformen wird das Verstarkungsblech 
zumindest teilweise am Grundblech befestigt, nach dem 
Umformen wird das Verstarkungsblech unlosbar mit dem 
Grundblech verbunden. Verschiedene Verbindungstechni- 
ken sowie vorteilhefte Ausbiidungen sind angegeben. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Fertigen 
eines Blechstrukturteiles, das partiell eine Doppelblech- 
struktur, bestehend aus einem Grundblech und stellen- 5 
weise zumindest einem damit verbundenen Verstar- 
kungsblech aufweist, wobei Grundblech und Verstfir- 
kungsblech(e) gemeinsam tiefgezogen oder formge- 
stanzt werden. Ferner betrifft die Erfindung ein tiefge- 
zogenes oder formgestanztes, insbesondere groBfiachi- 10 
ges Blechstrukturteil eines Fahrzeuges oder einer Fahr- 
zeugkarosserie. Das Blechstrukturteil kann dabei bei- 
spielsweise aus Stahl, aus Aluminium oder aus Verbund- 
werkstoff en bestehen. 

Es ist bekannt, kleinere Blechteile mit einer partiellen 15 
Doppelblechstruktur auszubilden. So zeigt beispielswei- 
se die DE 32 32 602 Al tiefgezogene Motorenteile aus 
Stahlblech, die nur in Teilbereichen durch gemeinsam 
tiefgezogene Doppelbleche gebildet sind. Mit der be- 
kannten Fertigungstechnologie lassen sich jedoch nur 20 
relativ kleine Blechstrukturteile in befriedigender Quali : 
tatherstellen. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Herstellver- 
fahren fur insbesondere groBflachige tiefgezogene oder 
formgestanzte Blechstrukturteile mit partieller Doppel- 25 
blechstruktur aufzuzeigen, das qualitativ hochwertige 
Ergebnisse lief ert 

Zur Losung dieser Aufgabe ist vorgesehen, daB das 
Verstarkungsblech vor dem gemeinsamen Tiefziehen 
oder Formstanzen, d. h. vor dem gemeinsamen Verfor- 30 
men, zumindest teilweise am Grundblech befestigt und 
nach dem Umformen abschlieBend unldsbar mit dem 
Grundblech verbunden wird. Vorteilhafte Weiterbil- 
dungen des Verfahrens sind Inhalt einiger Unteranspru- 
che. Dabei soli ausdriicklich darauf hingewiesen werden, 35 
daB weder das Verstarkungsblech noch das Grundblech 
vor dem gemeinsamen Umformen von ebener Gestalt 
sein mussea vielmehr konnen diese Bleche bereits ir- 
gendwie raumlich vorgeformt sein. 

Weiterhin ist in einem Nebenanspruch ein tiefgezoge- 40 
nes oder formgestanztes, insbesondere groBflachiges 
Blechstrukturteil einer Fahrzeugkarosserie oder einer 
Fahrzeugachse beschrieben, das partiell eine Doppel- 
blechstruktur besitzt mit einem Grundblech und stellen- 
weise zumindest einem damit verbundenen Verstar- 45 
kungsblech. Dieses Blechstrukturteil wird an spaterer 
Stelle noch naher erlautert sowie in weiteren Unteran- 
spriichen weitergebildet 

Nach dem beanspruchten Herstellverfahren wird vor 
dem gemeinsamen Umformen zumindest eine geringfii- 50 
gige Verbindung zwischen dem Verstarkungsblech so- 
wie dem Grundblech hergestellt Dies gewahrleistet, 
daB die gewunschte gegenseitige Lagezuordnung auch 
noch nach dem Umformvorgang beibehalten ist Somit 
ist es moglich, Blechstrukturteile herzustellen, bei denen 55 
das Verstarkungsblech asymmetrisch angeordnet ist, da 
die dadurch bedingten, exzentrisch auf das Verstar- 
kungsblech einwirkenden Ziehkrafte keine Verschiebe- 
bewegung des Verstarkungsbleches gegenuber dem 
Grundblech hervorrufen konnen. Gegebenenfalls ist 60 
hiermit auch eine freie Umformung mflglich, so daO se- 
parate Blechhalter fiir das Verstarkungsblech nicht wei- 
ter erforderlich sind und ein derartiges Blech auch zen- 
tral zum Grundblech angeordnet werden kann. Um hin- 
gegen nach erfolgtem Umformvorgang dem Blech- 65 
strukturteil die gewunschte Stability bzw. Festigkeit zu 
verleihen, wird schlieBlich das Verstarkungsblech unlds- 
bar mit dem Grundblech verbunden. Lediglich eine der- 
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artige innige Verbindung zwischen Grundblech und 
Verstarkungsblech nutzt die Stabilitatssteigernden Ei- 
genschaften einer erfindungsgemaB gefertigten Dop- 
pelblech- oder Mehrfachblechstruktur. 

In diesem Zusammenhang soil ausdriicklich darauf 
hingewiesen werden, daB, wenngleich stets von einer 
Doppelblechstruktur bestehend aus einem Grundblech 
und einem darauf liegenden Verstarkungsblech gespro- 
chen wird, in gleicher Weise auch eine sog. Mehrfach- 
blechstruktur gebildet werden kann, bei der auf ein 
Grundblech ein erstes Verstarkungsblech und auf dieses 
ein weiteres Verstarkungsblech aufgeiegt wird. Auch 
diese dann beispielsweise drei oder vier Blechschichten 
konnen erfindungsgemaB gefertigt und gemeinsam um- 
geformt werden. Selbstverstandlich soil dabei diese 
Mehrfachblechstruktur lediglich auf bestimmte Teilbe- 
reiche des Blechstrukturteiles begrenzt sein, wobei bei- 
spielsweise das zweite, bereits auf einem ersten Verstar- 
kungsblech liegende Verstarkungsblech kleiner sein 
kann als das zwischen diesem zweiten Verstarkungs- 
blech und dem Grundblech liegende erste Verstar- 
kungsblech. 

Es bestehen verschiedene M6glichkeiten, die aufein- 
anderliegenden Bleche, d. h. Grundblech und Verstar- 
kungsblech, vor und/oder nach dem Umformvorgang 
miteinander zu verbinden. Beispielsweise bietet sich das 
Druckfugen an, das auch als sog. Clinchen bekannt ist, 
da diese Fugetechnik eine dem Tiefziehen und Formst- 
anzen ahnliche Kinematik erfordert und somit im we- 
sentlichen in der gleichen Pressenstrafle wie der Tief- 
ziehvorgang durchgefuhrt werden kann. Analog kann 
die Verbindung durch das Einpressen und Verpragen 
von Einstanzbolzen bzw. Einstanzmuttern erfolgen. Da- 
neben bieten sich aber auch Klebe- oder SchweiBver- 
bindungstechniken an, da diese einfach durchftihrbar 
sind und zudem die Oberflache des Blechstrukturteiles 
im wesentlichen unbeeinfluBt lassen. Zusatzlich emp- 
fiehlt es sich, KorrosionsschutzmaBnahmen insbesonde- 
re im Bereich zwischen den aufeinanderliegenden Ble- 
chen durchzufuhren, da andernfalls ausgehend von die- 
sem nach dem FertigungsprozeB nicht mehr zugangli- 
chen Bereich unerwunschte Korrosionen auftreten 
konnten. Moglich ist hierftir beispielsweise der Einsatz 
von beschichteten oder verzinkten Stahlblechen, es ist 
aber auch moglich, zwischen die aufeinanderliegenden 
Bleche, d. h. zwischen dem Grundblech und dem Ver- 
starkungsblech eine geeignete Kunststoff- oder Metall- 
Folie zwischenzulegen. Eine korrosionshemmende Wir- 
kung kann ferner eine gleichzeitig als Verbindungsele- 
ment wirkende Kleberschicht besitzen. Auch ist es mog- 
lich, den Rand der Doppelblechstruktur bereits beim 
Aufbringen des Verstarkungsbleches oder auch ab- 
schlieBend mittels einer Kleberraupe abzudichten. 

Vorgeschlagen wird ferner ein tiefgezogenes oder 
formgestanztes, insbesondere groBflachiges Blechstruk- 
turteil einer Fahrzeugkarosserie oder einer Fahrzeug- 
achse, das bevorzugt nach dem eingangs beschriebenen, 
beanspruchten erfindungsgemaBen Verfahren gefertigt 
werden kann. Dieses groBflachige Blechstrukturteil be- 
sitzt dann partiell eine Doppelblechstruktur mit einem 
Grundblech und stellenweise zumindest einem damit 
verbundenen Verstarkungsblech. Ein derartiges groB- 
flachiges Blechstrukturteil kann an Fahrzeugen insbe- 
sondere an steifigkeitsrelevanten Stellen zum Einsatz 
kommen und weist eine Vielzahl von Vorteilen auf : 

Wahrend es bislang ilblich war, ein Blechstrukturteil, 
beispielsweise einer Fahrzeugkarosserie, in seiner Dik- 
ke nach dem Bereich/ Abschnitt mit den hochsten me- 
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chanischen Anforderungen auszulegen, ist es nunmehr 
moglich, ein demgegenuber dunneres Grundblech ein- 
zusetzen und dieses lediglich partiell, namlich insbeson- 
dere in den Bereichen mit der heheren mechanischen 
Anforderung, durch ein Verstarkungsblech zu verstar- 5 
ken. Dabei ist es weiterhin moglich, dieses Blechstruk- 
turteil, bestehend aus dem Grundblech und dem ledig- 
lich flrtlich begrenzt angeordneten Verstarkungsblech, 
in einem einzigen gemeinsamen Umformvorgang zu 
formen. Ein vorgeschlagenes Blechstrukturteil, aus dem io 
auch eine Fahrzeugachse geformt werden kann, erlaubt 
es, die Bauteilauslegung quasi umgekehrt zur bisher iib- 
lichen Optimierungsarbeit durchzufuhren. So kann bei- 
spielsweise zunachst lediglich ein relativ dttnnes Grund- 
blech zum Einsatz kommen. Wird anschlieflend in Ver- 15 
suchen erkannt, daB die Steifigkeit in diversen Berei- 
chen nicht ausreicht, so kOnnen gezielt diese Bereiche 
durch Aufbringen von Verstarkungsblechen verstarkt 
werden. Wie bereits mehrfach erlautert, wird der Ferti- 
gungsaufwand fUr das dann verstarkte Blechstrukturteil 20 
jedoch nicht wesentlich erhoht, da das Formen in einem 
gemeinsamen Umformvorgang ohne zusatzliches Urn- 
formwerkzeug erfolgt. Deutlich zu Buche schlagt je- 
doch der Gewichtsvorteil sowie die Materialersparnis, 
wenn ein Blechstrukturteil einer Fahrzeugkarosserie 25 
oder einer Fahrzeugachse lediglich die in den jeweiligen 
Bereichen erforderliche Dicke besitzt 

Wie bereits erwahnt, sind die Verstarkungsbleche an 
steifigkeitsrelevanten Orten oder im Bereich von stati- 
schen oder dynamischen Krafteinleitungspunkten vor- 30 
gesehen. Dabei kfinnen die Verstarkungsbleche durch- 
aus eine gegeniiber dem Grundblech erhohte Festigkeit 
besitzen, um den gewunschten Verstarkungsef fekt noch 
weiter zu steigern. Ebenso ist es moglich, mehrere Ver- 
starkungsbleche bevorzugt mit abnehmender Flachen- 35 
grflBe Ubereinander anzuordnen, wenn ein besonders 
hoch beanspruchter Bereich des Blechstrukturteiles 
versteift bzw. verstarkt werden soil 

Bevorzugt wird das Verstarkungsblech auf derjeni- 
gen Seite des Grundbleches angeordnet, die nach der 40 
Umformung das Verstarkungsblech in einer konkaven 
Form einbettet Auf diese Weise wird ein gutes Anlie- 
gen des Verstarkungsbleches am Grundblech gewahr- 
leistet und ein Abklaffen verhindert. 

Das Verstarkungsblech bzw. Grundblech kann auch 45 
vor der gemeinsamen Umformung bereits eine Vorver- 
formung z. B. in Gestalt einer Sicke oder Versteifungs- 
rippe aufweisen, die in ihrer Form nach der Umformung 
weitgehend erhalten bleibt Der Vorteil ergibt sich vor 
allem fur groBflachige Verstarkungsbereiche mit gerin- 50 
ger Verformung durch Erzeugung eines Profilkorpers, 
der eine wesentlich hohere Biegesteifigkeit aufweist. 

In diesem Zusammenhang soil kurz angemerkt wer- 
den, daB es selbstverstandlich erforderlich ist, das Tief- 
ziehwerkzeug an das erfindungsgemaBe Blechstruktur- 55 
teil anzupassen. So muB matrizenseitig oder im Stempel 
und Blechhalter im Obergangsbereich vom Verstar- 
kungsblech auf das Grundblech selbstverstandlich eine 
Abstufung vorgesehen werden, die aber durch einfa- 
chen Materialabtrag realisiert werden kann. 60 

Details zur Erfindung werden auch aus drei Prinzip- 
skizzen ersichtlich. 

So zeigt 

Fig. 1 in einer perspektivischen Darstellung ein groB- 
flachiges, eine Freiformflache darstellendes Blechstruk- 65 
turteil mit einer partiellen Doppelblech- bzw. Mehr- 
fachblechstruktur, sowie 

Fig. 2 einen Teilschnitt durch ein derartiges Blech- 
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strukturteil, 

Fig. 3 einen Teilschnitt durch ein Blechstrukturteil 
mit vorgeformtem Verstarkungsblech. 

Auf ein Grundblech 1 sind lokal Verstarkungsbleche 
2, 3a, 3b aufgebracht, wobei das gesamte Blechstruktur- 
teil in einem gemeinsamen Tiefziehvorgang geformt 
wird. Diese Fertigung erfolgt dabei wie in den Patentan- 
sprOchen und oben beschrieben. 

Der Seitenansicht gemaB Fig. 2 eines derartigen 
Blechstrukturteiles ist zu entnehmen, daB das Verstar- 
kungsblech 2 in einer konkaven Form eingebettet ist. 

Fig. 3 zeigt ein umgeformtes Grundblech mit Ver- 
starkungsblech, das eine Verstarkungsrippe 4 und eine 
Sicke 5 aufweist Grundblech 1 und Verstarkungsblech 2 
bilden einen Profilkorper, der sich durch besondere 
Steifigkeit/Festigkeit auszeichnet. Selbstverstandlich 
mussen beim gemeinsamen Tiefziehen im Tiefziehwerk- 
zeug den Rippen 3 bzw. Sicken 4 entsprechende Aus- 
sparungen vorgesehen sein. 

Der Einsatz eines derartigen Blechstrukturteiles mit 
einer lokalen Bauteilversteifung ist bei fast alien tragen- 
den Blechteilen einer Fahrzeugkarosserie oder auch ei- 
ner Fahrzeugachse moglich, insbesondere bei crash- 
und steifigkeitsrelevanten Teilen. Neben den bereits er- 
wahnten Vorteilen der erh6hten Steifigkeit bei redu- 
ziertem Gewicht zeichnet sich ein derartiges Blech- 
strukturteil auch durch Verbesserungen hinsichtlich der 
Akustikeigenschaften aus. Dabei konnen vorteilhafter- 
weise die Verstarkungsbleche aus Nutzabfall verwendet 
werden, so daB zugleich ein gunstiger Umgang mit den 
zur Verfugung stehenden Ressourcen gegeben ist. Se- 
parate Versteifungsteile hingegen konnen entfallen. Zu- 
satzlich kfinnen diese gezielten ortlichen Versteifungs- 
maBnahmen im Laufe der Entwicklungstatigkeit bei- 
spielsweise einer Fahrzeugkarosserie auch noch nach- 
traglich vorgesehen werden. Der Vorteil liegt dabei ins- 
besondere in der Einsparung kosten- und zeitaufwendi- 
ger Konstruktions- und Fertigungsanderungen kurz vor 
Produktionsanlauf. Fiir grofiflachige Blechteile ergibt 
sich in Summe betrachtet eine Reduzierung des Ge- 
samtgewichtes, da lediglich dort eine Doppelblech- oder 
Mehrfachblechstruktur vorliegt, wo dies aus Festig- 
keitsgrunden unbedingt erforderlich ist. 

Dabei ist mit dem erfindungsgemaBen Fertigungsver- 
fahren eine ausreichende Festigkeit des Blechstruktur- 
teiles gewahrleistet 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Fertigen eines Blechstrukturtei- 
les, das partiell eine Doppelblechstruktur, beste- 
hend aus einem Grundblech (1) und stellenweise 
zumindest einem damit verbundenen Verstar- 
kungsblech (2, 3a, 3b) aufweist, wobei Grundblech 
und Verstarkungsbleche) gemeinsam tiefgezogen 
oder formgestanzt werden, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Verstarkungsblech (2, 3a, 3b) vor dem 
gemeinsamen Tiefziehen oder Formstanzen zumin- 
dest teilweise am Grundblech (1) befestigt und nach 
dem Tiefziehen oder Formstanzen abschlieflend 
unldsbar mit dem Grundblech verbunden wird. 

2. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die aufeinanderliegenden Bleche (1, 2, 
3a, 3b) durch Druckfugen (Clinchen) oder mittels 
Einstanzbolzen/Einstanzmutter miteinander ver- 
bunden werdea 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kehnzeichnet, daB die aufeinanderliegenden Bleche 
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durch Kleben oder SchweiBen miteinander verbun- 
den werden. 

4. Verfahren nach einem der Ansprilche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dafl im Bereich zwischen 
den aufeinanderliegenden Blechen Korrosions- 5 
schutzmaBnahmen durchgefiihrt werden. 

5. Tiefgezogenes oder formgestanztes, insbesonde- 
re groBflachiges Blechstrukturteil einer Fahrzeug- 
karosserie oder einer Fahrzeugachse, das partiell 
eine Doppelblechstruktur besitzt mit einem Grund- 10 
blech (1) und stellenweise zumindest einem damit 
verbundenen Verstarkungsblech (2, 3a, 3b). 

6. Blechstrukturteil nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Verstarkungsblech an stei- 
figkeitsrelevanten Orten oder im Bereich von 15 
Krafteinleitungspunkten vorgesehen ist und eine 
gegenuber dem Grundblech erhohte Festigkeit be- 
sitzt. 

7. Blechstrukturteil nach Anspruch 5 oder 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Verstarkungsblech 20 
(2) nach der Umformung in einer konkaven Form 
des Grundbleches (1) eingebettet ist. 

8. Blechstrukturteil nach einem der Anspruche 5 bis 

7, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Verstar- 
kungsbleche (3a, 3b) mit abnehmender Flachengrd- 25 
Be Obereinander angeordnet sind. 

9. Blechstrukturteil nach einem der Anspruche 5 bis 

8, dadurch gekennzeichnet, daB das Verstarkungs- 
blech (2) vor und nach dem Umformen eine Ver- 
starkungsrippe (4) oder Sicke (5) aufweist 30 
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